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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung aus zu-
mindest zwei Trennstreifen fir eine Létdlise zum selek-
tiven Wellenléten gemaf dem Oberbegriff von Patentan-
spruch 1 (siehe z.B. US2002/0162879 A1). Es ist be-
kannt, bei der Herstellung bestilickter Leiterplatten die
auf der Leiterplatte angeordneten Bauteile durch selek-
tives Wellenléten mit der Leiterplatte zu verbinden.
[0002] Bei Anlagen zum selektiven Wellenléten wer-
den haufig mehrere Létdlisen beispielsweise auf einer
Dusenplatte so angeordnet, dass die Austritts6ffnungen
der Létdisen in der Létposition im Wesentlichen vertikal
nach oben weisen. Dabei ist der Querschnitt jeder L6t-
dise Létbereichspezifisch geformt, und jede Létdise ist
einem bestimmten zu I6tenden Bereich der Platine zu-
geordnet. Zum Loéten wird die Lotdise bzw. die Disen-
platte mit den darauf angeordneten Létdiisen von unten
an die zu Iétende Platine herangefahren. Dabei wird
gleichzeitig der Innenraum der Létdlise von unten mit
flissigem Lot durchstrémt, welches an der in Létposition
obenliegenden Disendffnung austritt und die dort posi-
tionierten Lotstellen der Platine so benetzt, dass die ge-
wiinschte Létverbindung zwischen dem zu verlétenden
Bauteil - bzw. zwischen dem Draht-lUberstand des Bau-
teils - und dem zugehdorigen Bereich der Platinen-Leiter-
bahn hergestellt wird.

[0003] Einer exakten Kontrolle aller Prozessparame-
ter, wie beispielsweise Temperaturen, Lotdurchfluss-
mengen, Abstanden, Vorschubgeschwindigkeiten usw.
kommt beim selektiven Wellenloten, bzw. beim Multi-
Wellenl6ten mit mehreren Lotdlisen, eine hohe Bedeu-
tung zu, um mit hoher Reproduzierbarkeit qualitativ hoch-
wertige Lotstellen zu erhalten. Eine zentrale Anforderung
beim Wellenléten liegt ferner darin, dass zwischen be-
nachbarten Létstellen keine unerwiinschte Létbriicken
beispielsweise durch verschlepptes oder iberschiissi-
ges Lot, bzw. durch unerwiinscht zuriickbleibende L&t-
perlen entstehen dirfen.

[0004] Um das hierzu erforderliche definierte rechtzei-
tige AbreiRen des Lotstroms nach der jeweiligen Benet-
zung bzw. Verldtung einer Lotstelle oder einer Reihe aus
Lotstellen zu gewahrleisten, ist es bekannt, im Bereich
der Lotwelle bzw. Létdlse beispielsweise metallische
Streifen aus mit Lot benetzbarem Material anzuordnen.
Diese Metallstreifen werden wahrend des Létvorgangs
in unmittelbare Nahe der Létstelle bzw. einer Reihe aus
Lotstellen bewegt. Im Verlauf der Létung bildet sich eine
Verbindung aus flissigem Lot zwischen der Létstelle und
dem Metallstreifen. Auf diese Weise soll iberschissiges
Lot von der Platine bzw. von den Létstellen weggefihrt
werden, um damit die Entstehung unerwinschter Lot-
briicken zwischen benachbarten Létstellen oder benach-
barten Reihen aus Létstellen zu verhindern.

[0005] Die technische Entwicklung fuhrt zu immer klei-
neren Bauteilen, Bauteilabstidnden und ebenso zu einem
immer kleineren Pitch zwischen benachbarten Kontak-
ten oder benachbarten Beinchen von einzulétenden
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Bauteilen. Die bekannten Ansatze zur Wegflihrung Gber-
schissigen Lots von der Lotstelle und zur Unterbindung
von Létbricken stoRen insbesondere bei diesen immer
kleineren Pitch- und Bauteilabstanden zunehmend an
Grenzen. Insbesondere entsteht das Problem, dass bei
sehrkleinem Pitch die bekannten Metallstreifen zur Weg-
fuhrung Uberschissigen Lots nicht mehr reproduzierbar
mit ausreichender Genauigkeit an die jeweiligen Lotstel-
lenbzw. Létstellen-Reihen herangefiihrt werden kénnen.
Ebenso bereitet die Montage bzw. Befestigung der Me-
tallstreifen an bzw. in der Létdlise mit abnehmendem
Pitch zunehmende Schwierigkeiten insbesondere dann,
wenn eine Mehrzahl oder Vielzahl an Metallstreifen mit
der Lotdlise verbunden werden soll. Multipliziert werden
diese Probleme dadurch, dass Létdiisen und insbeson-
dere Metallstreifen zur Wegflihrung Giberschiissigen Lots
regelmaRig gereinigt, gewartetbzw. ersetzt werden miis-
sen, wodurch sich der vorgenannte Aufwand zur Re-Po-
sitionierung und Fixierung insbesondere der Metallstrei-
fen entsprechend vervielfacht. Mit diesem Hintergrund
liegtder Erfindung die Aufgabe zugrunde, die vorstehend
beschriebenen Probleme und Beschrankungen bei der
Wegfiihrung von Uberschiissigem Lot und bei der Unter-
bindung von Lotbriicken beim selektiven Wellenléten zu
Uberwinden. Insbesondere soll es auch bei feinem Pitch
bzw. bei eng benachbarten Loétstellen-Reihen mdglich
werden, Uberschissiges Lot zuverlassig und reprodu-
zierbar von den Létstellen wegzufiihren. Ferner soll die
Handhabung, Wartung und Reinigung der Létdlisen so-
wie der Einrichtung zur Wegfiihrung Uberschissigen
Lots malgeblich vereinfacht werden.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Létdiisenein-
richtung nach der Lehre des Patentanspruchs 1 gel6st.
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

[0007] Die Trennstreifen sind in zunachst bekannter
Weise einer Lotduse in einer Létanlage zugeordnet, wo-
bei die Létdise zum gleichzeitigen selektiven Wellenlo-
ten zumindest zweier beabstandet angeordneter Reihen
von Lotstellen eingerichtet ist.

[0008] ErfindungsgemalR zeichnet sich die Trennstrei-
fenanordnung dadurch aus, dass die Tiefenabmessung
der Trennstreifen entlang der Lotzuflussrichtung zumin-
dest ein Mehrfaches der Dickenabmessung der Trenn-
streifen betragt, wobei die zumindest zwei Trennstreifen
der Trennstreifenanordnung zudem als Trennstreifen-
Schar zueinander exakt parallel ausgerichtet und zu ei-
nem Streifenpaket verbunden sind.

[0009] Die Erfindung liegt zunachst einmal die Er-
kenntnis der Anmelderinnen zugrunde, nach der eine re-
produzierbare Wegflihrung tberschiissigen Lots von ei-
ner Reihe aus Létstellen dann gelingt, wenndie genannte
Tiefenabmessung der Trennstreifen zumindest ein
Mehrfaches, also ein mehr als Zweifaches, deren Di-
ckenabmessung betragt. Wie die Anmelderinnen er-
kannt haben, entsteht nur so eine ausreichende Ober-
flachenspannung des flissigen Lots im Bereich der
Trennstreifen, wodurch das fliissige Lot von der Létstelle
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mittels Oberflachenspannung abgesaugt wird und auf
den Trennstreifen UberflieRt. Bevorzugt weisen die
Trennstreifen dabei eine Tiefenabmessung von 2 bis 12
mm, besonders bevorzugt von 4 bis 8 mm auf.

[0010] Um die eingangs beschriebenen Probleme be-
zuglich der Anordnung, Positionierung, Befestigung,
Wartung und Reinigung der Trennstreifen zu I16sen, sind
die zumindest zwei Trennstreifen der Trennstreifenan-
ordnung erfindungsgeman zudem als Schar zueinander
exakt parallel ausgerichtet und auf geeignete Weise ge-
genseitig fest miteinander zu einem Streifenpaket ver-
bunden.

[0011] Durch die Verbindung der Trennstreifen zu ei-
nem Trennstreifen-Paket wird die Handhabung der
Trennstreifen sowie insbesondere die Genauigkeit und
Reproduzierbarkeit der Anordnung der Trennstreifen im
Bereich der Diisenéffnung entscheidend verbessert. Die
insbesondere bei feinem Bauteil-Pitch entscheidende,
genaue Reproduzierbarkeit der Abstdnde zwischen den
Trennstreifen sowie deren Toleranzen relativ zueinan-
der, relativ zur Disenéffnung sowie relativ zur Platine
und zu den Létstellen wird mit der Erfindung bei feinem
Pitch in der Produktion tUberhaupt erst darstellbar.
[0012] Ferner erleichtert die Erfindung auch die Hand-
habung, die Robustheit, die Montage, Wartung und De-
montage der Trennstreifen, da diese nicht mehr einzeln
aufwandig gehandhabt, gewartet und montiert werden
missen. Vielmehr kénnen alle diese Schritte dank der
Erfindung anhand eines kompakten und robusten Pakets
aus Trennstreifen stattfinden.

[0013] Auf diese Weise lassen sich Aufwand und Zeit
zur Wartung und Reinigung der Létdlise entscheidend
verringern, die Lebens- bzw. Einsatzdauer der Trenn-
streifen wird erhoht, und Parallelitdt sowie Positionier-
genauigkeit der Trennstreifen wird entscheidend verbes-
sert. Ferner lasst sich die Befestigung bzw. Verankerung
der Trennstreifenim Bereich der Disenéffnung entschei-
dend vereinfachen, da dank der Erfindung nicht mehr
einzelne empfindliche Trennstreifen, sondern ein kom-
paktes Streifenpaket gehandhabt und im Bereich der Di-
sendffnung befestigt werden kann.

[0014] Zur Verwirklichung der Erfindung ist es zu-
nachst einmal unerheblich, auf welche Weise die Trenn-
streifen exakt zueinander ausgerichtet und miteinander
verbunden werden. So ist es gemal einer mdglichen
Ausfiihrungsform vorgesehen, die Trennstreifen bei-
spielsweise miteinander zu vernieten oder zu verschrau-
ben, wobei jeweils beispielsweise ringférmige Abstands-
halter, die auf den Nieten oder Schrauben angeordnet
werden, dafiir sorgen, dass die Trennstreifen exakt pa-
rallel zueinander ausgerichtet sowie fest miteinander
verbunden sind.

[0015] Gemal hierzu alternativer sowie besonders be-
vorzugter Ausflihrungsformen der Erfindung sind die
Trennstreifen zusammen mit zumindest einem die
Trennstreifen verbindenden Steg, und/oder zusammen
mit einem die Trennstreifen verbindenden, zumindest
teilweise umlaufenden Rahmen, als einstlickiges Strei-
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fenpaket ausgebildet.

[0016] Die dergestalt einstiickige Ausbildung der
Trennstreifen zusammen mit einem verbindenden Steg
oder Rahmen flhrt zu einer besonders einfachen und
kostengtinstigen Herstellbarkeit der Streifenpakete, da
zunachst einmal eine Montage aus einzelnen Trennstrei-
fen, sowie Abstandshaltern und Verbindungselementen
entfallt.

[0017] Auch gegen sich durch die einstlickige Darstel-
lung der Trennstreifenpakete weitere Verbesserungen
bezlglich Einhaltung und Reproduzierbarkeit der Malie
und Toleranzen des Streifenpakets, insbesondere bei
feinem Pitch, Verbesserungen bezlglich der Ebenheit
der Begrenzungsflachen des Streifenpakets, Verbesse-
rungen beziglich der Toleranzen zwischen dem Strei-
fenpaket und dessen Aufnahme an bzw. in der Diisen-
6ffnung, eine Verringerung der Gefahr des Verkantens
oder Klemmens des Streifenpakets in der Diisenéffnung
und einer damit verbundenen méglichen Beschadigung
der Disendffnung. Ebenfalls erleichtert wird das Aus-
wechseln, die Wartung und Reinigung des Streifenpa-
kets, sowie nichtzuletzt die ggf. erforderliche Aktivierung,
Verzinnung bzw. Benetzung der Trennstreifen-Oberfla-
chen und damit auch die Wiederverwendbarkeit des
Streifenpakets.

[0018] Das einstlickige Streifenpaket wird vorzugswei-
se mittels Materialabtragung, beispielsweise durch Fra-
sen, aus einem massiven Metallblock gefertigt. Geman
besonders bevorzugter Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung erfolgt die Fertigung des einstlickigen Streifenpa-
kets aus einem massiven Metallblock durch Wasser-
strahlschneiden, durch Drahterosion oder durch Laser-
schneiden. Dabei hat sich in Versuchen der Anmelderin-
nen gezeigt, dass das Wasserstrahlschneiden eine fir
die spatere Aktivierung, Verzinnung bzw. Lot-Benetzung
der Oberflache der Trennstreifen des Streifenpakets be-
sonders vorteilhafte Oberflachentextur erzeugt.

[0019] Mit diesem Hintergrund ist es gemaf einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ferner vorge-
sehen, dass das Streifenpaket aus Stahl, vorzugsweise
aus Baustahl S235/ST37 besteht, und zumindest im Be-
reich der Trennstreifen mit Gold, Nickel-Gold und/oder
Zinn beschichtet ist. Auch ein organischer Oberflachen-
schutz (OSP - Organic Surface Protection) kommt nach
den Erkenntnissen der Anmelderinnen als Beschichtung
fur die Trennstreifen in Frage.

[0020] Es hat sich gezeigt, dass die genannten Mate-
rialkombinationen bzw. Beschichtungen vorteilhaft sind
im Hinblick auf Lotbenetzung und das erforderliche Ver-
héltnis der Oberflichenspannungen zwischen Lot und
Trennstreifen , sowie gleichzeitig im Hinblick auf gerin-
ges Ablegieren und mdéglichst lange Standzeit des Strei-
fenpakets, ohne Notwendigkeit zu zwischenzeitiger War-
tung, Reinigung oder Erneuerung des Streifenpakets.
[0021] Die Art der Zuordnung des Streifenpakets zur
Létdise bzw. die Befestigung des Streifenpakets an der
Létduse ist erfindungsgeman zunachst einmal beliebig,
solange Streifenpaket und Létdlse fest, jedoch lésbar
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miteinander verbindbar sind.

[0022] GemaR bevorzugter Ausfiihrungsformen der
Erfindung istdas Streifenpaket in eine platinenseitige Dii-
sendffnung einsetzbar, oder auf eine platinenseitige Di-
sendffnung aufsetzbar. Bei den letztgenannten Ausfiih-
rungsformen kann das Streifenpaket beispielsweise
selbst die Funktion der Disenéffnung mit ibernehmen.
Beim Auswechseln des Streifenpakets, was zur Reini-
gung jeweils nach einigen Stunden Létbetrieb, bzw. zur
Erneuerung wegen Abnutzung jeweils nach einigen Wo-
chen Anlagenbetrieb erforderlich werden kann, erhaltdie
jeweilige Dlse somit gleichzeitig auch eine neue bzw.
gereinigte Disenwandung und Duisendffnung. Hierzu
kann das Streifenpaket mit einem Rahmen aus anderem
Material, insbesondere aus nicht mit Lot benetzbarem
Material, wie beispielsweise Edelstahl, versehen sein,
wobei der Rahmen in diesem Fall die Disenwandung
und Disendéffnung bildet.

[0023] Beiderhierzualternativen Ausfiihrungsform mit
in die Disendffnung einsetzbarem Streifenpaket ist es
gemal einer weiteren, bevorzugten Ausflihrungsform
der Erfindung vorgesehen, dass zwischen dem zumin-
dest teilweise umlaufenden Rahmen des Streifenpakets
und einer lichten (")ffnung der LotdUse ein definierter, zu-
mindest teilweise umlaufender Spalt angeordnet ist. Der
Spalt hat dabei eine Weite in der GréRenordnung von
Zehntelmillimetern. Diese Uiberhaupt erst dank der még-
lichen Herstellgenauigkeit des erfindungsgemaRlen
Streifenpakets ausfiihrbare Ausflihrungsform hat den
Vorteil, dass sich das Streifenpaket leicht und kraftefrei
in die DUsendffnung einsetzen bzw. aus der Lotdiise wie-
der entnehmen lasst, wodurch ein sehr schneller und da-
mit wirtschaftlicher Wechsel des Streifenpakets im Be-
trieb der Létanlage mdoglich wird.

[0024] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht vor, dass innerhalb der Offnung der Lét-
dise ein umlaufender Absatz angeordnet ist, auf dem
der Boden des Streifenpakets zur Auflage gebracht wer-
den kann. Auf diese Weise ergibt sich ein definierter Sitz
des Streifenpakets auch in axialer Richtung der LétdUse.
[0025] GemaR einerweiteren AusfiihrungsformderEr-
findung ist am diisenseitigen Boden des Streifenpakets
ein Fortsatz, beispielsweise ein Bolzen angeordnet. Der
Fortsatz kann zum Zweck der Fixierung des Streifenpa-
kets entlang der axialen Richtung der Létdiise, bzw. ent-
lang der Lotflussrichtung mit einem quer zum Lotfluss
durch die Dusenwandungen steckbaren Querbolzen,
oder mit einer entsprechend angeordneten Schraube, in
Eingriff gebracht werden. Auf diese Weise wird das Strei-
fenpaket in der Dusen6ffnung fixiert, und ein Herausspu-
len des Streifenpakets aus der Disendffnung durch die
Pumpwirkung des Lotstroms wird unterbunden. Eine
weitere Mdéglichkeit der Verbindung zwischen Streifen-
paket und Létdise bzw. Disendffnung besteht im Ein-
satz einer Klemmeinrichtung, welche das Streifenpaket
durch Klemmwirkung in der Disen6ffnung fixiert.
[0026] GemaR hierzu alternativer Ausfihrungsformen
ist das Streifenpaket mittels einer federnden Rasteinrich-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tung, oder magnetisch, entlang der Lotflussrichtung in
der Disendffnung fixierbar. Im Fall der magnetischen Fi-
xierung ist vorzugsweise am disenseitigen Boden des
Streifenpakets eine Magneteinrichtung angeordnet, bei-
spielsweise ein Permanentmagnet. Falls das Streifenpa-
ket aus Stahl oder ferromagnetischem Material besteht,
kann das Material des Streifenpakets selbst die zur di-
senseitigen Magneteinrichtung korrespondierende Ma-
gneteinrichtung bilden. Falls das Streifenpaket nicht aus
Stahl oder ferromagnetischem Material besteht, kann am
disenseitigen Boden des Streifenpakets ebenfalls ein
Permanentmagnet oder ein Element aus ferromagneti-
schem Material angeordnet sein. Die disenseitigen und
streifenpaketseitigen Magneteinrichtungen ziehen sich
bei in die Disenéffnung eingesetztem Streifenpaket ge-
genseitig an, und halten somit das Streifenpaket entge-
gen der Pumpwirkung des Lotstroms in der Duse fest.
[0027] Die Fixierung mittels einer federnden Rastein-
richtung oder mittels Permanentmagnet hat den Vorteil,
konstruktiv einfacher zu sein als die Fixierung mittels
Langs- und Querbolzen. Ferner haben die erstgenann-
ten Ausfihrungsformen den Vorteil, dass das Streifen-
paket in der L6tdUse fixiert und ebenso auch wieder ent-
nommen werden kann, ohne dass die Diise hierzu seit-
lich zuganglich sein muss. Denn die Fixierung wird bei
diesen Ausfiihrungsformen bereits beim axialen Einfah-
ren des Streifenpakets in die Disendffnung selbsttatig
hergestellt, und I6st sich ebenso durch einfaches Her-
ausziehen des Streifenpakets, beispielsweise mit einem
Zangenwerkzeug, in Disenlangsrichtung. Auch entfallt
eine Schwachung der Disenwand aufgrund des Entfalls
der fir die Bolzenldsung notwendigen Querbohrungen
durch die Dise, ebenso wie eine etwaige Beeintrachti-
gung des Lotrlickflusses an der Aul3enseite der Dusen-
wandung entfallt.

[0028] Bei der Ausfiihrungsform mit magnetischer Fi-
xierung des Streifenpakets in der Disendffnung ist es
bevorzugt vorgesehen, dass die Toleranzen des Verti-
kalanschlags in der Disendéffnung, der Tiefenabmes-
sung des Streifenpakets und der Positionen der Magne-
teinrichtungen entlang der Lotflussrichtung so gewahlt
sind, dass bei in die Disendffnung eingesetztem Strei-
fenpaket ein Luftspalt zwischen dem Streifenpaket und
der diisenseitigen Magneteinrichtung verbleibt. Auf die-
se Weise wird eine Uberbestimmung des Sitzes des
Streifenpakets in der Diise vermieden und damit ein
spielfreier Sitz des Streifenpakets gewahrleistet. Auch
verringern sich hierdurch die Genauigkeitsanforderun-
gen bezuglich der Herstellung und Anordnung des Ver-
tikalanschlags, der Streifenpaket-Tiefenabmessung so-
wie der Magneteinrichtung, und damit auch entspre-
chend die Herstellungskosten.

[0029] Vorzugsweise umfasst die Magneteinrichtung
dabei einen in einer Metallhllse aufgenommenen Per-
manentmagneten. Die Metallhiilse ist in eine Ausspa-
rung des Disenbodens der Létdlse einsetzbar und dort,
zur Befestigung der Magneteinrichtung am Disenboden,
inradialer Richtung duktil verfombar. Dies bedeutet, dass
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die Magneteinrichtung, ahnlich eines Blindniets, einfach
und kostenguinstig mit der Dise verbunden, und durch
Austreiben oder Ausbohren auch wieder von der Dise
trennbar ist.

[0030] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht vor, dass der zumindest teilweise umlau-
fende Rahmen des Streifenpakets, bzw. die Form der
aulleren Begrenzung des Streifenpakets, ebensowie die
zugehdrige Dusendffnung, zumindest einen Eckbereich
aufweist, dessen Form sich von der Form der anderen
Eckbereiche unterscheidet, beispielsweise indem der
zumindest eine Eckbereich einen Eckradius erhalt, wel-
cher sich vom Eckradius der anderen Eckbereiche we-
sentlich unterscheidet. Auf diese Weise wird ein fehler-
haftes Einsetzen des Streifenpakets in die Disendéffnung
verhindert.

[0031] GemaR einerweiteren Ausfiihrungsformder Er-
findung weist die Wandung der Létdise im Bereich der
Aufnahme fiir das Streifenpaket zumindest eine, vor-
zugsweise jedoch mindestens zwei Aussparungen auf,
die zum Disenende hin offen ist bzw. sind. Dies dient
dem einfachen Auswechseln des Streifenpakets in der
Form, dass das Streifenpaket - mittels Eingriff in die nach
oben offenen Aussparungen mit einem oder mehreren
Zangenwerkzeugen - somit einfach vertikal nach oben
aus der Loétdlse herausgezogen werden kann.

[0032] Eine weitere bevorzugte Ausfliihrungsform der
Erfindung sieht vor, dass das Streifenpaket an seiner der
Platine zugewandten Begrenzungsflache eine zumin-
dest teilweise umlaufende Randkante aufweist. Die
Randkante ist so positioniert, dass sie bei korrekt in die
Duse eingesetztem Streifenpaket biindig mit einer du-
senseitigen Abschlusskante der Létdiise abschliefl3t. Auf
diese Weise kann einfach tGberprift werden, ob das Strei-
fenpaket korrekt und vollstandig in der Disendffnung
sitzt.

[0033] GemaR einerweiteren méglichen Ausfiihrungs-
form der Erfindung weisen die zumindest zwei Trenn-
streifen unterschiedliche Tiefenabmessungen und/oder
unterschiedliche Positionen entlang der axialen Diisen-
richtung bzw. Lotflussrichtung auf. Auf diese Weise wird
es moglich, das Streifenpaket optimal an etwaige verti-
kale Konturen der Platine, bzw. an unterschiedlich gro3e
Drahtiiberstande der zu verlétenden Bauteile anzupas-
sen.

[0034] GemaR einerweiteren, besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung ist ferner zumindest ei-
ner der Trennstreifen des Streifenpakets (vorzugsweise
mehrere oder alle Trennstreifen eines Streifenpakets) je-
weils einer Reihe von Lotstellen zugeordnet dergestalt,
dass eine gedachte Langsmittelebene des Trennstrei-
fens die Platine in den Mittelpunkten der Loétstellen
schneidet. Auf diese Weise wird eine besonders wirksa-
me Absaugung Uberschissigen Lots von der jeweiligen
Létstellen-Reihe erreicht, indem das flissige Lot beid-
seitig, jeweils entlang einer Oberflache des Trennstrei-
fens, aufgrund der Oberflachenspannung zwischen Lot
und Trennstreifen-Oberflache, abgesaugt wird.
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[0035] Eine hierzu alternative Ausfihrungsform sieht
vor, dass zumindest ein Trennstreifen, vorzugsweise
mehrere oder alle Trennstreifen eines Streifenpakets, je-
weils zwei Reihen von Létstellen zugeordnet sind derge-
stalt, dass eine gedachte Langsmittelebene des jeweili-
gen Trennstreifens die Platine mittig zwischen den bei-
den Lotstellen-Reihen schneidet. Auf diese Weise wird
Uberschissiges Lot der jeweiligen Lotstellen-Reihe auf
beiden Seiten von unterschiedlichen Trennstreifen auf-
genommen und mittels Oberflichenspannung abge-
saugt.

[0036] Weitere mogliche Ausflihrungsformen der Er-
findung sehen vor, dass das Streifenpaket zumindest ei-
ne Schar aus diagonal verlaufenden Trennstreifen, oder
eine gitterférmige Anordnung aus zumindest zwei sich
gegenseitig kreuzenden Scharen aus jeweils parallel
verlaufenden Trennstreifen umfasst. Auf diese Weise
kénnen auch besonders komplexe und/oder enge An-
ordnungen von Lotstellen wellengelétet werden, ohne
dass unerwiinschte Létbriicken entstehen.

[0037] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ledig-
lich Ausfiihrungsbeispiele darstellender Zeichnungen
naher erlautert.

[0038] Dabei zeigt:

Fig. 1 in isometrischer Darstellung eine Anordnung
von Létdi-sen zum selektiven Wellenldten mit
Trennstreifen-Paketen auf einer Disenplatte;

Fig.2 in der Draufsicht eine Dlisenanordnung ver-
gleichbar der Diisenanordnung gemaR Fig. 1;

Fig. 3 inisometrischer Darstellung ein Streifenpaket;

Fig.4 das Streifenpaket gemaf Fig. 3 in der Drauf-
sicht;

Fig. 5 ineinerFig. 3 entsprechenden Darstellung und
Ansicht ein Streifenpaket; und

Fig. 6 das Streifenpaket gemaf Fig. 5 in der Drauf-
sicht.

[0039] Fig. 1 und 2 zeigen jeweils eine Disenanord-

nung aus Lotdisen 1, wie sie auf einer (nicht dargestell-
ten) Disenplatte einer Létanlage zum selektiven Wellen-
I6ten angeordnet werden kénnen. Man erkennt eine Viel-
zahl unterschiedlicher Querschnittsformen der Létdlsen
1. Anordnung und Querschnittsform der LétdUsen 1 sind
dabei jeweils produktspezifisch an zu I6tende Bereiche
auf einer (nicht dargestellten) Platine angepasst. In die
meisten der dargestellten Létdisen 1 sind jeweils zumin-
dest bereichsweise Trennstreifen-Pakete 2 eingesetzt.
Die Streifenpakete 2 werden, gemaR der Erfindung, wah-
rend des Loétvorgangs in unmittelbare Nahe der jeweili-
gen Lotstellen-Reihen aufden Platinen gebracht, so dass
im Verlauf der Létung Uberschiissiges Lot von den L6t-
stellen-Reihen auf die (mit Lotbenetzbarer Materialober-
flache versehenen) Trennstreifen der Streifenpakete 2
Ubergehen und damit von den Létstellen bzw. Platinen
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abgeleitet kann, um so unerwiinschte Létperlen oder L6t-
briicken auf den Platinen zu vermeiden.

[0040] Man erkennt ferner seitliche Diisen-Abflussoff-
nungen 3, durch welche Uberschussiges Lot im Hinblick
auf permanente Lot-Umwalzung und damit permanente
Warmezufuhr seitlich aus den Loétdusen 1 abflieBen
kann. Ebenfalls sichtbar sind im Disenboden angeord-
nete Magneteinrichtungen 4, welche die Streifenpakete
2 entgegen der Pumpwirkung des von unten durch Boh-
rungen 5 im Disenboden strémenden Lotflusses in der
Dusendffnung fixieren.

[0041] Fig. 3 bis 6 zeigen beispielhaft zwei Ausfih-
rungsformen der Streifenpakete 2, wie sie in einigen der
Loétdisen 1 gemaR Fig. 1 und 2 angeordnet sind. Man
erkennt zunachst, dass die Streifenpakete 2 einstlickig
aus massivem Material hergestellt sind, vorzugsweise
aus Stahl, und jeweils Scharen aus parallelen Trennstrei-
fen 6, 7 sowie einen umlaufenden Rahmen 8 aufweisen.
[0042] Insbesondere beibesonders feinem Pitch P der
zu létenden Platinen (wie in Fig. 4 und 6 anhand der
Létstellen-Reihen 9 angedeutet) bzw. bei entsprechend
geringem Lotstellenabstand der Bauteile und Baugrup-
pen auf der Platine, ermdglichen die als bevorzugt ein-
stlickige Pakete 2 ausgebildeten Trennstreifen-Anord-
nungen 6, 7 eine exakte Zuordnung zwischen den Trenn-
streifen 6, 7 und den jeweiligen Létstellen-Reihen 9.
[0043] IndenFig.4 und 6 sind dabeizwei unterschied-
liche Arten der Zuordnung bzw. relativen Positionierung
zwischen den jeweiligen Trennstreifen-Scharen 6, 7 und
den Lotstellen-Reihen 9 dargestellt. Bei der Ausfiih-
rungsform gemaf Fig. 4 ist das Streifenpaket 2 relativ
zur (nicht dargestellten) Platine so positioniert, dass je-
weils ein Trennstreifen 6 einer Reihe aus Létstellen 9
zugeordnet ist. Dies bedeutet, dass bei dieser Ausfiih-
rungsform Uberschiissiges Lot an jeder der Létstellen 9
jeweils von den beiden seitlichen Oberflaichen desselben
Trennstreifens 6 abgeleitet bzw. mittels Oberflachen-
spannung abgesaugt wird.

[0044] Beider Fig. 6 hingegen ist das Streifenpaket 2
relativ zur Platine bzw. zu den Létstellen 9 so positioniert,
dass die Lotstellen-Reihen 9 jeweils zwischen zwei
Trennstreifen 7 zu liegen kommen. Demzufolge wird
Uberschissiges Lot an jeder der Lotstellen 9 gemaR Fig.
6 von gegenuberliegenden Seitenoberflichen zweier
verschiedener Trennstreifen 7 abgeleitet bzw. abge-
saugt. Die Form gemal Fig. 6 eignet sich dabei insbe-
sondere bei gréReren Draht-Uberstdnden der zu verl6-
tenden Bauteile, da diese dann zwischen den Trennstrei-
fen 6 zu liegen kommen und somit nicht mit den Trenn-
streifen 6 kollidieren.

[0045] Ferner wird auch die Handhabung der Trenn-
streifen 6, 7 in Form von Paketen 2 gegeniiber der Mon-
tage einzelner Trennelemente in den Létdiusen 1
mafgeblich vereinfacht, erleichtert und beschleunigt.
Die Trennstreifen-Pakete 2 sind erheblich robuster und
verbessern massiv die erforderliche Einhaltung der Ma-
Re und Toleranzen beziiglich Position und relativer Lage
der Trennstreifen 6, 7 zueinander sowie zur Platine und
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zu den Létstellen 9. Wartung, Wechsel und Reinigung
der Trennstreifen 6, 7 werden dank deren Ausbildung als
einstlickige Streifenpakete 2 entscheidend erleichtert
und beschleunigt, und die Lebensdauer der Trennstrei-
fen 6, 7 wird zudem verlangert. Die einstlckig hergestell-
ten Streifenpakete 2 erfordern keine aufwandige Monta-
ge aus zahlreichen Einzelteilen, womit auch entspre-
chende Fehlerquellen wegfallen.

[0046] Das in Fig. 5 und 6 dargestellte Streifenpaket
2 umfasst zwei Scharen 6, 7 aus Trennstreifen, die eine
unterschiedliche Breite, sprich Tiefenabmessung bezo-
gen auf den Lotstrom, aufweisen. Auf diese Weise kon-
nen beispielsweise unterschiedliche vertikale Konturen
auf der Platine, bzw. unterschiedlich grolRe Drahtiber-
stédnde der zu verldtenden Bauteile beriicksichtigt wer-
den, und die Trennstreifen 6, 7 kdnnen im jeweils opti-
malen bzw. minimalen Abstand zu den jeweiligen L6t-
stellen-Reihen 9 positioniert werden.

[0047] Die in den Fig. 3 und 5 erkennbaren Ausneh-
mungen 10 korrespondieren mit den Disen-Abflussoff-
nungen 3 gemaR Fig. 1, und ermdglichen somit im Hin-
blick auf permanente Lot-Umwalzung und Warmezufuhr
den ungestorten seitlichen Abfluss Gberschissigen Lots.

Bezugszeichenliste
[0048]

Lotdlse

Streifenpaket, Trennstreifen-Paket
Uberlaufbohrung
Magneteinrichtung
Lotfluss-Bohrung

Trennstreifen, Trennstreifen-Schar
umlaufender Rahmen

Lotstelle

0 Ausnehmung

S OO U R WN
~

Patentanspriiche

1. Létduseneinrichtung mit Létdise (1) zum gleichzei-
tigen selektiven Wellenléten zumindest zweier be-
abstandet angeordneter Reihen von Létstellen (9) in
einer Ldétanlage, die Lotdiseneinrichtung umfas-
send ein mit der Létdlise (1) verbindbares Streifen-
paket (2), welches zumindest zwei mit Lot benetz-
bare Trennstreifen (6, 7) umfasst, wobei die zumin-
dest zwei Trennstreifen (6, 7) zueinander sowie zu
den Létstellen-Reihen exakt parallel aus-gerichtet
und als Trennstreifen-Schar (6, 7) fest zu einem
Streifenpaket (2) verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Trennstreifen (6, 7) wahrend des Ltvor-
gangs in unmittelbare Nahe der Létstellen-Reihen
(9) bringbar sind, so dass im Verlauf der Létung tber-
schissiges Lot von den Létstellen auf die Trennstrei-
fen (6, 7) der Streifenpakete (2) Gbergeht, und damit
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von den Lotstellen abgeleitet werden kann, um so
unerwiinschte Lotperlen oder Lotbriicken auf eine
zu létende Platine zu vermeiden, und dass die Tie-
fenabmessung der Trennstreifen (6, 7), zur Erzeu-
gung ei-ner Uberschissiges Lot von den Lotstellen
(9) absaugenden Oberflachenspannung, entlang
der Lotzuflussrichtung ein zumindest Mehrfaches
der Dickenabmessung der Trennstreifen (6, 7) be-
tragt.

Létdiseneinrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trennstreifen (6, 7) eine Tiefenabmessung
bevorzugt von 2 bis 12 mm, besonders bevorzugt
von 4 bis 8 mm aufweisen.

Létdiseneinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Trennstreifen (6, 7) unter Zwischenlage von
Abstandshaltern miteinander zu einem Streifenpa-
ket (2) verbunden, insbesondere vernietet oder ver-
schraubt sind.

Létdiseneinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Trennstreifen (6, 7) zusammen mit zumin-
dest einem die Trennstreifen (6, 7) verbindenden
Steg oder Rahmen als einstiickiges Streifenpaket
(2) ausgebildet sind.

Létdiseneinrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Streifenpaket (2) mittels Materialabtra-
gung, insbesondere Wasserstrahlschneiden, Drah-
terosion oder Laserschneiden aus einem massiven
Metallblock gefertigt ist.

Létdiseneinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Streifenpaket (2) aus Stahl besteht und
zumindest im Bereich der Trennstreifen (6, 7) mit
Gold, Nickel-Gold und/oder Zinn beschichtet ist.

Létdiseneinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass innerhalb der Offnung der Létdiise (1) sowie
am disenseitigen Boden des Streifenpakets (2) mit-
einander korrespondierende Magneteinrichtungen
(4) zur Fixierung des Streifenpakets (2) entlang der
Lotflussrichtung angeordnet sind.

Létdiseneinrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Toleranzen des Vertikalanschlags, der Tie-
fenabmessung des Streifenpakets (2) und der Ver-
tikalpositionen der Magneteinrichtungen (4) so ge-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

wahlt sind, dass bei in die Diisenéffnung eingesetz-
tem Streifenpaket (2) ein Luftspalt zwischen den Ma-
gneteinrichtungen (4) verbleibt.

Létdiseneinrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die disenseitige Magneteinrichtung (4) einen
in einer Metallhilse aufgenommenen Permanent-
magneten umfasst, wobei die Metallhilse in eine
Aussparung des Disenbodens einsetzbar und zur
Befestigung der Magneteinrichtung (4) in der Aus-
sparung in radialer Richtung duktil verformbar ist.

Létdiseneinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Streifenpaket (2) an seiner der Platine zu-
gewandten Begrenzungsflache eine zumindest teil-
weise umlaufende Randkante aufweist, die beiin die
Duse eingesetztem Streifenpaket (2) blindig mit ei-
ner disenseitigen Abschlusskante der Lotdise (1)
abschliefRt.

Létdiseneinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zumindest zwei Trennstreifen (6, 7) unter-
schiedliche Tiefenabmessungen und/oder unter-
schiedliche axiale Positionen bezlglich der Létdise
(1) aufweisen.

Létdiseneinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Trennstreifen (6) einer Reihe
von Létstellen (9) zugeordnet ist dergestalt, dass ei-
ne gedachte Langsmittelebene des Trennstreifens
(6) die Platine in den Mittelpunkten der Lotstellen (9)
schneidet.

Létdiseneinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Trennstreifen (7) zwei Reihen
von Létstellen (9) zugeordnet ist dergestalt, dass ei-
ne gedachte Langsmittelebene des Trennstreifens
(7) die Platine mittig zwischen den beiden Létstellen-
Reihen (9) schneidet.

Létdiseneinrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Streifenpaket (2) zumindest eine Schar
aus diagonal verlaufenden Trennstreifen (6, 7) um-
fasst.

Létdiseneinrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 14,
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dadurch gekennzeichnet,

dass das Streifenpaket (2) eine gitterférmige Anord-
nung aus zumindest zwei sich gegenseitig kreuzen-
den Scharen aus jeweils parallel verlaufenden
Trennstreifen (6, 7) umfasst.

Claims

A soldering nozzle device having a soldering nozzle
(1) for simultaneous selective wave soldering of at
leasttwo rows of soldering points (9), said rows being
arranged so as to be spaced apart, in a soldering
installation, the soldering nozzle device comprising
a strip assembly (2) connectable to the soldering
nozzle (1), which comprises at least two solder-wet-
table separating strips (6, 7), the at least two sepa-
rating strips (6, 7) being oriented exactly parallel both
to one another and to the soldering point rows and
are connected fixedly as a group of separating strips
(6, 7) to form a strip assembly (2),

characterized in that

the separating strips (6, 7), during the soldering proc-
ess, can be moved in close proximity to the soldering
point rows (9) such that in the course of soldering
excess solder is transferred fromthe soldering points
to the separating strips (6, 7) of the strip assemblies
(2) and can thus be diverted from the soldering points
in order to thus avoid undesired solder beads or sol-
der bridges on a circuit board which is to be soldered,
and in that the depth of the separating strips (6, 7),
for generating a surface tension for suctioning off
excess solder from the soldering points (9), along
the solder influx direction, amounts to at least a mul-
tiple of the thickness of the separating strips (6, 7).

The soldering nozzle device according to claim 1,
characterized in that

the separating strips (6, 7) have a depth of preferably
2 to 12 mm, particularly preferably of 4 to 8 mm.

The soldering nozzle device according to claim 1 or
2,

characterized in that

the separating strips (6, 7) are connected to one an-
other, in particular riveted or screwed together, to
form a strip assembly (2), spacers being interposed.

The soldering nozzle device according to claim 1 or
2,

characterized in that

the separating strips (6, 7), together with at least one
bridge or frame connecting the separating strips (6,
7), are embodied as a one-piece strip assembly (2).

The soldering nozzle device according to claim 4,
characterized in that
the strip assembly (2) has been manufactured from
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10.

1.

12.

a solid metal block by removal of material, in partic-
ular by water jet cutting, by wire-electro discharge
machining or by laser beam cutting.

The soldering nozzle device according to one of
claims 1 to 5,

characterized in that

the strip assembly (2) consists of steel and is coated
with gold, nickel gold and/or tin, at least in the area
of the separating strips (6, 7).

The soldering nozzle device according to one of
claims 1 to 6,

characterized in that

magnetic devices (4) corresponding to one another
for fixing the strip assembly (2) along the solder flow
direction are arranged within the opening of the sol-
dering nozzle (1) and at the nozzle-sided bottom of
the strip assembly (2).

The soldering nozzle device according to claim 7,
characterized in that

the tolerances of the vertical stop, of the depth of the
strip assembly (2) and of the vertical positions of the
magnetic devices (4) are chosen so as to keep an
air gap between the magnetic devices (4) when the
strip assembly (2) isin a state inserted into the nozzle
opening.

The soldering nozzle device according to claim 7 or
8,

characterized in that

the nozzle-sided magnetic device (4) comprises a
permanent magnet received in a metal sleeve,
wherein the metal sleeve can be inserted into a re-
cess of the nozzle bottom and can be radially de-
formed in a ductile fashion for fastening the magnetic
device (4) in the recess.

The soldering nozzle device according to one of
claims 1to 9,

characterized in that

the strip assembly (2), at its boundary surface facing
the circuit board, features an outer edge which is at
least partially circumferential, and which is flush with
a nozzle-sided terminal edge of the soldering nozzle
(1) when the strip assembly (2) is in a state inserted
into the nozzle.

The soldering nozzle device according to one of
claims 1 to 10,

characterized in that

the at least two separating strips (6, 7) feature dif-
ferent depths and/or different axial positions relating
to the soldering nozzle (1).

The soldering nozzle device according to one of
claims 1 to 11,
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characterized in that

at least one separating strip (6) is assigned to a row
of soldering points (9), in such a way that a virtual
longitudinal centre plane of the separating strip (6)
intersects the circuit board in the centres of the sol-
dering points (9).

The soldering nozzle device according to one of
claims 1 to 12,

characterized in that

at least one separating strip (7) is assigned to two
rows of soldering points (9), in such a way that a
virtual longitudinal centre plane of the separating
strip (7) centrally intersects the circuit board between
the two soldering point rows (9).

The soldering nozzle device according to one of
claims 1 to 13,

characterized in that

the strip assembly (2) comprises at least one group
of separating strips (6, 7) arranged diagonally.

The soldering nozzle device according to one of
claims 1 to 14,

characterized in that

the strip assembly (2) comprises a grid-shaped ar-
rangement of at least two criss-crossing groups of
separating strips (6, 7) running in parallel in each
instance.

Revendications

Dispositif de buse de brasage ayant une buse (01)
de brasage pour permettre un brasage a la vague
sélectif simultané d’au moins deux points (9) de
brasage disposés de maniéere espacée les uns des
autres dans une installation de brasage, ledit dispo-
sitif de buse de brasage comprenant un ensemble
(2) de bandes, qui peut étre relié a la buse (1) de
brasage et comprend au moins deux bandes (6, 7)
de séparation mouillables par une brasure, lesdites
au moins deux bandes (6, 7) de séparation étant
orientées exactement parallélement les unes aux
autres ainsi que parallélementauxrangées de points
de brasage et étantreliées solidement entre elles en
tant que groupe (6, 7) de bandes de séparation pour
former un ensemble (2) de bandes,

caractérisé en ce que

les bandes (6, 7) de séparation peuvent étre ame-
nées dans la proximité immédiate des rangées de
points (9) de brasage pendantle procédé de brasage
de sorte que de la brasure excédentaire passe des
points de brasage sur les bandes (6, 7) de séparation
des ensembles (2) de bandes au cours du brasage
et peut donc étre évacuée des points de brasage
afin d’éviter des gouttes de brasage ou des ponts de
brasage indésirables sur une platine a étre brasée,
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et en ce que la cote de profondeur des bandes (6,
7) de séparation est au moins un multiple de la cote
d’épaisseur des bandes (6, 7) de séparation le long
de la direction d’afflux de brasure pour produire une
tension superficielle aspirant la brasure excédentai-
re des points (9) de brasage.

Dispositif de buse de brasage selon la revendication
1,

caractérisé en ce que

les bandes (6, 7) de séparation ont une cote de pro-
fondeur de préférence allant de 2 a 12 mm, de ma-
niére particulierement préférée allant de 4 a 8 mm.

Dispositif de buse de brasage selon la revendication
1 0u 2,

caractérisé en ce que

les bandes (6, 7) de séparation sont reliées, notam-
ment rivetées ou vissées, les unes aux autres avec
des entretoises intercalées afin de formerun ensem-
ble (2) de bandes.

Dispositif de buse de brasage selon la revendication
1 o0u 2,

caractérisé en ce que

les bandes (6, 7) de séparation sont formées en tant
qu’ensemble (2) de bandes d’un seul tenant avec au
moins une traverse ou un cadre reliant les bandes
(6, 7) de séparation.

Dispositif de buse de brasage selon la revendication
4,

caractérisé en ce que

I'ensemble (2) de bandes est produit d’un bloc de
métal solide au moyen d’un enlévement de matiére,
notamment par découpe par jet d’eau, par électroé-
rosion a fil ou par découpe laser.

Dispositif de buse de brasage selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 5,

caractérisé en ce que

I'ensemble (2) de bandes est en acier et est revétu
d’or, de nickel-or et/ou d’étain au moins dans la zone
des bandes (6, 7) de séparation.

Dispositif de buse de brasage selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 6,

caractérisé en ce que

des dispositifs (4) d’aimant correspondant les uns
aux autres sont disposés dans I'ouverture de la buse
(1) de brasage ainsi que sur le fond de I'ensemble
(2) de bandes situé du c6té de la buse pour fixer
I'ensemble (2) de bandes le long de la direction d’af-
flux de brasure.

Dispositif de buse de brasage selon la revendication
7,
caractérisé en ce que
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les tolérances de la butée verticale, de la cote de
profondeur de I'ensemble (2) de bandes et des po-
sitions verticales des dispositifs (4) d’aimant sont
choisies de maniére qu’un entrefer reste entre les
dispositifs (4) d’aimant quand 'ensemble (2) de ban-
des est inséré dans 'ouverture de buse.

Dispositif de buse de brasage selon la revendication
7 ou 8,

caractérisé en ce que

le dispositif (4) d’aimant disposé du cété de la buse
comprend un aimant permanent regu dans une
douille métallique, ladite douille métallique pouvant
étre insérée dans un évidement du fond de buse et
pouvant étre déformée de maniére ductile dans la
direction radiale pour fixer le dispositif (4) d’aimant
dans I'évidement.

Dispositif de buse de brasage selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 9,

caractérisé en ce que

'ensemble (2) de bandes comprend au moins un
bord extérieur au moins partiellement périphérique
a sa surface de délimitation tournée vers la platine,
ledit bord extérieur se terminant en affleurement
avec un bord terminal de la buse (1) de brasage dis-
posé du coté de la buse quand la buse est insérée
dans I'ensemble (2) de bandes.

Dispositif de buse de brasage selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 10,

caractérisé en ce que

lesdites au moins deux bandes (6, 7) de séparation
ont des cotes de profondeur différentes et/ou des
positions axiales différentes par rapport alabuse (1)
de brasage.

Dispositif de buse de brasage selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 11,

caractérisé en ce qu’

au moins une bande (6) de séparation est attribuée
a une rangée de points (9) de brasage de telle ma-
niére qu’un plan central longitudinal imaginé de la
bande (6) de séparation intersecte la platine au cen-
tre des points (9) de brasage.

Dispositif de buse de brasage selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 12,

caractérisé en ce qu’

au moins une bande (7) de séparation est attribuée
a deux rangées de points (9) de brasage de telle
maniére qu’un plan central longitudinal imaginé de
la bande (7) de séparation intersecte la platine au
milieu entre les deux rangées de points (9) de
brasage.

Dispositif de buse de brasage selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 13,
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15.
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caractérisé en ce que

I'ensemble (2) de bandes comprend au moins un
groupe de bandes (6, 7) de séparation s’étendant
diagonalement.

Dispositif de buse de brasage selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 14,

caractérisé en ce que

I'ensemble (2) de bandes comprend un ensemble
en forme de grille d’au moins deux groupes de ban-
des (6, 7) de séparation s’étendant parallelement a
chaque fois, lesdits groupes se croisant.
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